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(57) Abstract: The invention concerns a 
method for making a section of a support 
strut member of an offshore oil-drilling 
rig comprising steps which consist in: 
a) machining each longitudinal edge of a 
semi-cylindrical stiflfener (13) to provide 
along the longitudinal edge, a lip (18) 
for support on a main surface (12A) of a 
main plate (12), by producing along the 
longitudinal edge an outer bevel (20) on 
the side opposite the conduit (17) defined 
by the stiffener (13); b) applying a base 
plate (22) of the support lip (18) on the 
main surface (12A) of the plate (12); 
heating the support lip (18) to weld it with 
the plate (12) and constitute a support 
weld joint; and d) forming a weld bead 
with filler metal from outside the conduit 
(17) in the space delimited between the 
support weld joint, the outer bevel (20) 
and the main surface (12 A) of the main 
plate (12). 
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(57) Abrege : Le precede de fabrication d'un tron^on d'une tnembrure d'une jambe de support d'une plate-forme d' exploitation 
en mer comporte les Stapes consistant en: a) usiner chaque boid longitudinal d*un raidisseur (13) semi-cylindrique pour manager 
suivant le bord longitudinal, une l^vre (18) pour r appui sur une surface principale (12A) d'une plaque principale (12), en ni^nageant 
suivant le bord longitudinal un chanfirein ext^rieur (20) du c6x6 oppose au conduit (17) d^fini par le raidisseur (13); b) appliquer une 
semelle (22) de la Ihvre d' appui (18) sur la surface principale (12A) de la plaque (12); c) ^chauffer la l^vre d*appui (18) pour assurer 
son soudage avec la plaque (12) et former une soudure d'appui; et d) former un cordon de soudure par apport de mati&re depuis 
rext&ieurdu conduit (17) dans Tespace d61imit6 entre la soudure d'appui. le chanfrcin ext&ieur (20) et la surface principale (12A) 
de la plaque principale (12). 



